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(57) Abstract: The invention relates to a method for 
producing an absoiption muffler for motor vehicles 
that is provided with a semimonocoque design or in the 
form of a casing. Said muffler comprises a housing (1) 
and an inner muffler body (2). which is arranged inside 
the housing and which is provided in the form of pipes 
(3), pipe unions (4). partitions (5), etc., whereby at 
least one cavity of the absorption muffler is filled with 
sound damping material (6) provided in the form of 
glass wool or the like. According to the invention, the 
muffler body (2) is completely prefabricated without 
the housing (1) and is assembled in a dimensionally 
stable manner In addition, the muffler body (2) 
assembled in a dimensionally stable manner is, while at 
least leaving the openings of the pipe unions (4) open, 
wrapped or fitted with a flexible housing auxiliary 
wall, especially with a foil (7). serving as a stand-by 
housing. Afterwards, a filling lance (8) or filling tube 
is used to introduce unpacked sound damping material 
(6) serving as a cavity filling inside the cavity via an 
opening located in the flexible auxiliary wall. The 
filling ensues before the prefabricated housing (1) or at 
least a final part of the prefabricated housing is placed 
around the muffler body (2) that contains the cavity 
filling. 

[Fortsetzung auf der ndchsten SeiteJ 
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verdffentlichen nach Erhalt des Berichts Codes and Abbreviations J am Artfang jeder reguldren Ausgabe 

der PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfiassung: Bei einem Verfahren zor Herstellung dnes Absoiptions-Schalldampfei^ fur Kraftfahizeuge in Halbscha- 
len- Oder Mantelbaowdse, mit einem Gehause (1) und einem im Gehause angeordneten inneme Schalldampferkdrper (2), wie Rohre 
(3), Ansch1ussstut7£n (4), TrennwMnde (5), etc., wobei zumindest ein Hohlraum des Absoiptions-SchalldampfefS mit Schalld^p- 
fiingsmaterial (6) in Form von Glaswolle odcr deiglcichen bcfullt wild, wird vorgeschlagcn, den Schalldampferkorper (2) ohne 
Gehause (1) komplett vorzufertigen und formstabi] zusammenzusetzen, den formstabi] zusammengesetzten Schalldampferkorper 
(2) mit einer Dexiblen GehMuse-Milfswand, insbesondere dner Folie (7), als Gehauseersatz zumindest unter Frdlassung des Durch- 
gangs der Anschlussstutzen (4) zu umwickeln oder dnzuhiUlen, und dann durch eine Offhung in der flexiblen Hilfswand mittels Ein- 
fuU-Lanze (8) oder Einfull-Rohr unverpacktes Schalldampfungsmaterial (6) in den Hohlraum als Hohlraum-BefuUung einzubringen, 
bevor das vorgefertigte Gehause (1) oder zumindest ein letzter Tail des voigefertigten Gehauses um den Schalldampferkorper (2) 
einschliesslisch ilohlraum-BefUllung angeordnet wird. 



wo 02/27159 



PCT/EPOl/11108 



SchaQda m pf eranlage eines Kraftfahirzeuges mib vacdabler 
D a m pf ungscharaktedstlk 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren zur Herstellung eines 
Absorptions -Sclialldanqpfers fur Kraf tfahrzeuge in Halbschalen- 
oder Mantelbauweise, -rait einem Gehause und einem iin Gehause 
angeordneten ixineren SchalldaTtrpferkorper, wie Rohre, An- 
schln£stutzen, Trennwande, etc., wobei zumindest ein Hohlraum 
des Absorptions-Schalldair^f ers mit SchalldantpfxingsTnaterial in 
Form von Glaswolle oder dergleichen befuilt wird, sowie einen 
hiemach gefertigten Absorptions -Schalldanpfer in Halbscha- 
len- Oder Mantelbauweise . 

^Bei einem ans DE-A-198 11 192 . bekannten, eingangs genannten 
Herstellungsverfahren werden die Metallteile des Schalldamp- 
fers komplett vorgefertigt xmd das Schalldampfungsmaterial 
nachtraglich durch Einf ullof f nungen in den vorgef ertigten 
vorgenannten Schalldampfer eingebracht. Der Schalldampfer 
Icann in Wickelbauweise oder in Halbschalenbauweise vorgesehen 
sein. Die Einf ullof f nungen befinden sich im Mantel oder an 
der Stirnseite des Schalldampf ers . Durch die Einfulloff nungen 
wird mittels Sonde oder dergleichen ein Glasf aserbundel als 
Endlosstrang in einen gewunschten Hohlraum des Schalldampf ers 
als Hohlraum- Beful lung eingeblasen. Nach einem Einfullen wer-- 
den die Einf ullof f nungen wieder geschlossen, um ein nach au-. 
£en abgedichtetes Schalldampf ergehause auszubilden. 

Aufgabe der Erfindung ist, ein vereinfachtes Verfahren zur 
Herstellung eines Absorptions -Schalldampf ers. jnit Hilf e einf a- 
cher Mittel zur Verfugung* zu stellen und entsprechend einen 
Schalldampfer auf einf ache Weise zu schaffen. 

Gelost wird die Aufgabe durch ein Herstellungsverfahren der 
im Anspruch 1 angegebenen Art. 

Vorteilhaf t weitergebildet wird dieses Verfahren durch die 
Merkraale der Anspruche 2 bis 12. 

Ein nach dem erf indungsgemafien Verfahren gefertigter Absorp- 
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tions-Schalldan5)fer kennzeichnet sich durch die Merkmale des 
Anspruchs 13 . 

Der Schalldanpfer ist vorteilhaft weitergebildet durch die 
Merkmale der Anspruche 14 bis 21. 

Wesen des erf indiingsgemaSen Verfahrens zur Herstelliing eines 
Absorptions -Schalldattpfers der eingangs genannten Art ist, 
daS der Schalldampf erkorper ohne GehSuse komplett vorgefer- 
tigt und formstabil zusammengesetzt wird, daE der fonnstabil 
zusammengesetzte Schalldanqpf erkoirper mit einer f lexiblen 
Hilf swand als Gehauseersatz zumindest tinter Freilassung des 
Durchgangs der AnschluEstutzen umwickelt oder zumindest teil- 
weise eingehullt wird, und dafi durch eine Offnung in der fie- 
xiblen Hilfswand mittels Einfull-Lanze oder Einfull-Rohr un- 
verpacktes Schalldatnpf\mgstnaterial in den Hohlraum als Hohl- 
raum-Befullung eingebracht wird, bevor das vorgef ertigte Ge- 
hause oder zumindest ein letzter Gehauseteil des Absorptions - 
Schalldampfers um den Schalldampf erkorper einschlieSlich 
Hohlraum-Befullung angeordnet wird. 

Hierbei wird insbesondere als flexible Hilfswand eine Folie, 
vorzugsweise aus Kxinststoff , um den Schalldampf erkorper zu- 
mindest in einer La^e mit Uberlappung gewickelt, iind es wird 
die um den Schalldattrpf erkorper gewickelte Folie mittels Ein- 
full-Lanze zwecks Befullen des Hohlraxoms mit Schalldamf\ings- 
materials durchstochen . Nach einem Befullen des Hohlraums 
wird die Einfull-Lanze wieder entfemt. 

Der Schalldampf erkorper einschlieSlich umwickelter Folie wird 
vorzugsweise in eine untere Gehausehalf te in Form einer unte- 
ren Halbschale eines Halbschalen- Schalldampf ers insbesondere 
formschlussig eingebracht, bevor die Einfull-Lanze gesetzt 
\ind die Hohlraum-Befullung vorgenommen wird, und es wird nach 
einer Hohlraum-Befullung xuid nach einem Entf emen der Ein- 
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full-Lanze die obere Gehausehalf te in Form einer oberen Halb- 
schale vorzugsweise formschlussig auf die untere Halbschale 
aufgesetzt. AnschlieSend werden die obere xind die untere 
Halbschale miteinander verbunden, insbesondere langs der Ver- 
bindungss telle laser-verschweifit oder mittels Umschlagsfalz 
verbunden . 

Vorzugsweise kann der Schalldanqpferkorper einschliefilich 
Hohlrautn-Befullung, jedoch ohne umwickelte Folie, in ein auf 
dem Umfang geschlossenes, im Querschnitt ovales oder kreis- 
rundes MantelgehSuses eines Mantelschalldanqpf ers axial einge- 
schoben werden. 

Zweckma£igerweise erfolgt die Axialeinschiebung in einem 
PreSsitz, wobei bei einem Einschieben die umwickelte Folie 
durch die Stimseite des Mantelgehauses vom Schalldanipf erkor- 
per und der Hohlraum-Befullung abgeschalt wird. 

Altemativ kann als flexible Hilf swand eine Blechplatte mit 
zumindest einer Durchgangsof fnung um den Schalldampferkorper 
in einer Lage mit XJberlappiang gewickelt und befestigt, vor- 
zugsweise mittels Spannring verspannt, werden. Durch die 
Durchgangsof fnung wird die Einfull-Lanze oder das Einfull- 
Rohr in den Hohlraum eingesteckt, und anschlieSend die Hohl- 
raum-Befullung eingebracht. Nach der Hohlraum-Befullung und 
einem Entfemen der Einfull-Lanze oder des Einfull-Rohres 
wird der Schalldampferkorper einschlieSlich Hohlraum-Beful- 
lung in ein axial ausgerichtetes, vorgef ertigtes, auf dem Um- 
fang geschlossenes, im Querschnitt ovales oder kreisrundes 
Mantelgehause eines Mantel schalldampfers eingeschoben. 

Vorzugsweise wird nach einem Einschieben des Schalldattpfer- 
korpers einschlieSlich Hohlraum-Befullung in das Mantelgehau- 
se die hohle, bereits gewickelte Blechplatte fur eine Hohl- 
raum-Befullxing eines weiteren, gleich aufgebauten Schalldatt^)- 
f erkorpers weiterverwendet . 



wo 02/27159 



4 



PCT/EPOl/11108 



Die hohle, bereits gewickelte Blechplatte kann zweckmaSiger- 
weise in der Utnfangsverspanniing geringfugig umf angserweitemd 
gelost warden, bevor der gleich aufgebaute Schalldanpf erkor- 
per axial in die gewickelte Blechplatte eingeschoben und vor 
einer Hohlraum-Befullung wieder auf dem IJtnfang verspannt 
wird. 

Abgesehen von einer Folie oder einer Blechplatte kann alter- 
nativ als flexible Hilf swand eine ein- oder mehrstuckige ku- 
bische Negativform eines MantelgehSuses des Absorptions- 
Schalldanqpf ers mit zumindest einer Durchgangsof fnung verwen- 
det werden, die mit einem Schalldampf erkorper bestuckt wird, 
wobei nach einer Anordnung der Negativform um den Schalldamp- 
ferkorper durch die Durchgangs6ffniing(en) der Negativform die 
Einfull-Lanze oder das Einfull-Rohr zwecks Befullen des Hohl- 
raums mit Schalldampftingsmaterial gesteckt und nach einem Be- 
fullen wieder entfemt wird. 

Nach einer Hohlraum-Befullung wird der vorgenannte Schall- 
dampf erkorper aus der Negativform in ein axial ausgerichte- 
tes, auf dem Umfang geschlossenes Mantelgehause geschoben. 

Altemativ kann nach einer Hohlraum-Befullung die Negativform 
vom Schalldampf erkorper entfemt bzw, zerlegt wad der Schall- 
danqpf erkorper einschlieSlich Hohlraum-Befullung freigelegt 
und mit einer Blechplatte als Gehausemantel umwickelt werden. 
Die umwickelte Blechplatte wird dann langs der Langsverbin- 
dirngsstelle vorzugsweise mittels Laser verschweiSt oder mit 
einem Langsfalz versehen. 

Ein wie vorstehend gefertigter Absorptions-Schalldampf er fur 
Kraf tfahrzeuge in Halbschalen- oder Mantelbauweise, mit einem 
Gehause und einem im Gehause angeordneten inneren Schalldattp- 
f erkorper, wie Rohre, AnschluSstutzen, Trennwande, etc., so- 
wie mit zumindest einem befullten Hohlraum des Absorptions- 
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Schalldampfers mit Schalldattipfungstnaterial in Form von Glas- 
wolle Oder dergleichen, kennzeichnet sich also durch einen 
ohne Gehause koxt5)let^ vorgef ertigten, formstabil zusammenge- 
setzten Schalldatripf erkorper, der mit einer flexiblen Gehause- 
Hilf swand zumindest unter Freilassung des Durchgangs der An- 
schludSstutzen umwickelt oder eingehullt ist, und der zumin- 
dest einen Hohlraum zwischen Schalld§.mpf erkorper und Geliause- 
Hilf swand mit unverpacktem, durch die Gehause-Hilf swand ein- 
bringbaren Schalldampfiingsmaterial aufweist. 

Hierbei ist in einer grundsatzlichen Erf indxingsvariante die 
AuSenseite der Gehause-Hilf swand durch das Gehause des 
Schalldampfers abgestutzt. 

In einer anderen Erf indungs variant e ist die Gehause-Hilf swand 
durch das Gehause des Schalldampfers austauschbar bzw. nach 
einem Befullen des Hohlraums mit Glasfaser oder dergleichen 
entfembar und durch das eigentliche Gehause ersetzbar* 

Die verwendete Gehause-Hilf swand ist vorzugsweise eine Kunst- 
stoff-Folie, eine wickelbare Blechplatte oder eine kubische 
ein- Oder mehrstuckige Negativform eines Mantelgehauses . 

Das Gehause selbst besteht vorzugsweise aus zwei Halbschalen, 
wenn der Absorptions-Schalldarapfer als Halbschalen-Schall- 
dampfer ausgebildet ist. 

Ist der Absorptions-SchalldaTt5)fer ein Mantelschalldampf er, 
besteht vorzugsweise das Gehause aus einem im Querschnitt 
ovalen oder kreisrunden, nahtlosen, einstuckigen, nach dem 
Tief ziehverf ahren herges tell ten Rohrmantel oder aus einem im 
Querschnitt ovalen oder kreisrunden gewickelten Rohrmantel, 
dessen Langsverbindungsstelle verschweiEt oder mit einem 
Langsfalz versehen ist. 

Die Erf indung sieht also im Gegensatz zum Stand der Technik 
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eine besondere Gehause-Hilf swand vor, welche dazu dient, die 
Aufienkontur eines Schalldampf ers festzulegen, bevor das ei- 
gentliche AuSengehause des Schalldattipfers ganz oder teilweise 
tnontiert wird, um Schalldaittpfxingsmaterial, insbesondere ein 
Glasfaserbundel als Endlosstrang, mit oder ohne Druck in den 
Hohlraum einzublasen nnd/oder mit Unterdruck einzusaugen. Die 
Gehause-Hilf swand kann einfach mittels Lanze oder dergleichen 
zur Schaf fnng einer Durchgangsof fnung nahezu an beliebiger 
Stelle durchstochen oder vorher mit Durchbohrungen versehen 
werden, die, was besonderer Vorteil der Erfindung ist, nach 
einem Befullen nicht wieder geschlossen werden raussen. Da- 
durch entfallt das nachtragliche Schliefien der Einfullof fnim- 
gen nach dem Stand der Teclinik. Ein derartiges Herstellungs- 
verfahren spart Fertigungszeit, was mit Kostenvorteilen ein- 
hergeht, Verwendete Lanzen zur Schaffung von Einfullof fnxingen 
sind gleichzeitig Einfiillrohrchen bzw. Befulldusen. Eine ent- 
sprechende Karamer bzw. ein befullter Hohlraum wird bei einem 
Einblasen gleichzeitig entluftet. Durch die Erfindung konnen 
Schalldampf er mit Glasf aser im Automatikbetrieb befullt wer- 
den . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung naher be- 
schrieben; es zeigen: 

Figur 1 einen SchalldStt^f erkorper eines Absorptions -Schall- 
dampfers in Halbschalen-Bauweise in perspektivi- 
scher Ansicht, 

Figur 2 den Schalldampf erkorper nach Figur 1 mit umwickel- 
ter Folie, 

Figur 3 den mit Folie umwickelten Schalldampf erkorper nach 
Figur 2, eingesetzt in einer unteren Halbschale und 
mit angesetzter Einfull-Lanze, 
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Pigur 4 einen Schalldampf erkorper nach Figur 3 mit aufge- 
setzter oberer Halbschale, 

Pigur 5 einen Schalldampf erkorper eines Absorptions- 

Schalldampfers in Mantelbauweise in perspektivi- 
scher Ansicht ahnlich Figur 1, 

Figur 6 den Schalldampf erkSrper nach Figur 5 mit imiwickel- 
ter Folie, 

Figur 7 den Schalldampf erkSrper nach Figur 6 mit angesetz- 
ter Binfull-Lanze, 

Figur 8 den Schalldampf erkorper nach Figur 7 nach entfem- 
ter Einfull-Lanze und axial aufgeschobenem Mantel - 
gehause, 

Figur 9 den Schalldampf erkorper nach Figur 5 mit umwickel- 
ter Blechplatte, und 

Figur 10 den Schalldaitpf erkorper nach Pigur 9 rait urawickel- 
tem Gehausemantel . 

GemaE den Piguren 1 bis 4 umfafit ein Absorptions -Schalldamp- 
fer in Halbschalen-Bauweise einen inneren Schalldampferkorper 
2, der formschlussig in einem zweiteiligen Gehause 1 unterge- 
bracht ist. 

Der Schalldampferkorper 2 besitzt hier nicht weiter interes- 
sierende Einzelteile, im Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 Roh- 
re 3, endseitige Anschlufistutzen 4, Trennwande 5, etc.. 

Das zweiteilige Gehause 1 umfaSt eine \intere Halbschale 9 und 
eine obere Halbschale 10. Beide Halbschalen 9, 10 sind langs 
der Halbschalen-Trennebene bzw. langs der Verbindungss telle 
11 laser-verschweiSt . 
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Der Absorptions-Schalldarapfer besitzt vor der vorderen Trenn- 
wand 5 gemaS Figur 1 .^einen Hohlraum mit einem Schalld&np- 
fungstnaterial 6, welches in besonderer Weise in den Hohlraum 
eingebracht wird. 

Das Schalldarapfxingsmaterial 6 ist vor Einbringung in den 
Hohlraum unverpackt und ist insbesondere ein Glasfaserbundel 
in Fonn eines Endlosstrangs, welcher mit einer nicht gezeig- 
ten Einblasmaschine in den Hohlraum eingeblasen wird, 

Der Absorptions -SchalldaTt5)fers fur Kraf tf ahrzeuge in Halb- 
schalen-Bauweise nach den Figuren 1 bis 4 wird wie f olgt her- 
gestellt . 

Anf angs wird der Schalldarapf erkorper 2 nach Figur 1 kotnplett 
vorgefertigt und formstabil zusammengesetzt , sowie an den 
Trennwanden 5 verschweiSt . 

Dann wird der formstabil zusammengesetzte Schalldampf erkorper 
2 mit einer flexiblen Hilf swand als Gehauseersatz zumindest 
unter Freilassung des Durchgangs der Anschluss tut zen 4 gemaS 
Figur 2 umwickelt bzw. eingehullt. Die Gehause- Hilf swand ist 
insbesondere eine flexible Folie 7 aus Kunststoff , die zumin- 
dest in einer Lage mit einer Uberlappung um den Schalldatt^)- 
f erkorper 2 gewickelt wird. Die Uberlappung der Folie 7 ist 
selbstklebend oder schafft zumindest eine provisorische, 
selbsthaf tende Uraf angsverbindung . 

Im Anschl\x£ hieran wird der Schalldampf erkorper 2 nebst um- 
wickelter Folie 7 in eine untere Gehausehalf te in Form einer 
imteren Halbschale 9 des Halbschalen-SchalldaTr5>f ers form- 
schlussig eingesetzt und anschlieSend eine Einfull-Lanze 8 an 
die Stelle der vorzunehmenden Hohlraum- Befullung angesetzt. 
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Dcinn wird durch Axialbewegung der Binfull-Lanze 8 nacli vinten 
die Folie 7 durchstoSen xmd die iintere Spitze der Einfull- 
Lanze im zu befullenden Hohlraum angeordnet, Durch die Ein- 
full-Lanze wird vorgenaimtes Schalldanipfungstnaterial 6 in ei- 
nem Endlosstrang eingeblasen, dergestalt, daB der gesamte vor 
der vorderen Trennwand 5 getnaE Figur 1 gelegene Hohlraum, der 
auEenseitig durch die utitwickelte Folie 7 abgegrenzt ist, aus- 
gefullt und tnit Schalldanpfungsmaterial 6 bepackt wird. Beim 
Einfullvorgang wird die umwickelte Folie 7 sowie der auf zu- 
fullenden Hohlraum durch die untere Halbschale 9 stabili- 
siert • 

Nach einer Hohlraum-Befullung und nach einem Entfemen der 
Einfull-Lanze 8 wird die obere Gehausehalf te in Form einer 
oberen Halbschale 10 formschlussig auf die untere Halbschale 
9 aufgesetzt, und es werden die obere und die untere Halb- 
schale 10 und 9 miteinander laser-verschweiBt . 

Ersichtlich wird somit auf einfache Weise ein Hohlraum eines 
Absorptions -Schalldampfers mit Schalldampfungsmaterial 6 auf- 
gefullt, ohne daB nachtraglich Binftillof fnungen in einem zu- 
satzlichen Verfahrensschritt wieder geschlossen werden mus- 
sen, wie dies nach dem Stand der Technik der Fall ist. 

Auch ein Schalldarapf erkorper 2 eines Mantel -Schalldampfers 
kann xinter Zuhilfenahme einer Gehause-Hilf swand mit einer 
Hohlraum-Befullung versehen werden, wie dies in den Figuren 5 
bis 8 dargestellt ist. 

Der vorgefertigte, innere, fprmstabile Schalldampf erkorper 2 
gemaB Figur 5 wird hierbei mit einer Folie 7 gemaS Figur 6 
nach Art der ersten Ausfuhrungsvariante innwickelt, anschlie- 
Send die Einfull-Lanze 8 gemSB Figur 8 gesetzt, dann die Fo- 
lie 7 durchstochen und hierauf das Schalldampfiangsmaterial 6 
im Hohlraum verfullt. Danach wird nach Entfemen der Einfull- 
Lanze 8 der Schalldampf erkorper 2 einschlieBlich Hohlraum- 
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Befulliing, jedoch ohne umwickelte Polie 7, in ein auf dem Um- 
fang geschlossenes, im Querschnitt ovales Mantelgehauses 12 
eines Mantelschalldantpfers axial eingeschoben. Die Axialein- 
schiebvmg erfolgt in einetn Prefisitz dergestalt, da£ bei einem 
Einschieben die umwickelte Folie 7 nach Figur 7 durch die 
Stimseite 13 des Mantelgehauses 12 vom Schalldattqpferkorper 2 
und der Hohlrauta-Befiillung abgeschalt wird, Gegebenenf alls 
konnen die Axialenden des Mantelgehauses 12 nach Figur 8 noch 
beschnitten, insbesondere gekurzt, werden* 

Als flexible Gehause-Hilf swand kann bei einem Mantelschall- 
dampfer auch eine wickelbare Blechplatte 14 mit zumindest ei- 
ner Durchgangsof fnung 15 gemaE Figur 9 verwendet werden, wo- 
bei danoa der Schalldampferkorper 2 beispielsweise gemaS Figur 
5 in * einer Lage mit Uberlappung 17 gewickelt und die umwik- 
kelte Blechplatte 14 in Umf angsrichtung befestigt wird, vor- 
zugsweise mittels Spannring verspannt wird. 

Durch die Durchgangsof fnung 15 wird dann die Einfull-Lanze 8 
Oder auch ein Einfull-Rohr ohne scharfe Spitze in den Hohl- 
raum eingesteckt und anschlieSend die Hohlraum-Befullung ein- 
gebracht . 

Nach der Hohlraum-Befullung und einem Entfemen der Einfull- 
Lanze 8 Oder des Einfull-Rohres wird hierauf der Schalldamp- 
ferkorper 2 einschlieElich Hohlraum-Befullung in ein axial 
ausgerichtetes, vorgef ertigtes, auf dem Umfang geschlossenes, 
im Querschnitt ovales MantelgehSuse 12 eines Mcintelschall- 
dampfers gemafi Figur 8 eingeschoben. 

Nach einem Einschieben des Schalldampf erkorpers 2 einschlieS- 
lich Hohlraum-Befullung in das Mantelgehause 12 kann die hoh- 
le, bereits gewickelte Blechplatte 14 fur eine Hohlraum- 
Befullxing eines weiteren, gleich aufgebauten Schalldatipf er- 
korpers 2 weiterverwendet werden. 
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Die hohle, bereits gewickelte Blechplatte 14 kaiin in der Um- 
fangsverspannung geringfugig umf angserweiternd gelost werden, 
bevor der gleich aufgebaute Schalldattpf erkorper axial in die 
gewickelte Blechplatte 14 eingeschoben \ind vor einer Hohl- 
ranm-Befullung wieder auf dem Umfang verspannt wird. 

Als flexible Hilfswand kommt auch eine ein- oder mehrstuckige 
kubische Negativform eines Mantelgehauses 12 des Absorptions - 
Schalldampfers mit zumindest einer Durchgangsof fnung 15 in 
Betracht, die mit einem Schalldatnpf erkorper 2 bestuckt wird, 
wobei nach einer Anordnxing der Negativform tun den Schalldamp- 
f erkorper 2 durch die Durchgangsof fnimg( en) der Negativform 
die Einfull-Lanze 8 oder das Einfull-Rohr zwecks Befullen des 
Hohlraums mit SchalldSmpfungsmaterial 6 gesteckt und nach ei- 
nem Befullen wieder entfemt wird. 

Nach einer Hohlraum-Befulliing wird aus der geschlossenen Ne- 
gativform der Schalldampferkorper 2 in ein axial ausgerichte- 
tes, auf dem Umfang gescHLossenes Mantelgehause 12 geschoben. 

Altemativ kann nach einer Hohlraum-Befullung die Negativform 
vom SchalldaTr5)f erkorper 2 auch entfemt bzw. demontiert wer- 
den, und anschliefiend der Schalldampferkorper nebst Hohlraum- 
Befullung mit einer Blechplatte 18 als Gehausemantel umwik- 
kelt und dann die urawickelte Blechplatte 18 langs der Langs - 
verbindungsstelle 19 gema£ Figur 10 vorzugsweise mittels La- 
ser verschweiSt oder mit einem Langsfalz versehen werden. 

Ein Absorptions -Schalldampfer fur Kraf tfahrzeuge in Halbscha- 
len- Oder Mantelbauweise sieht also im besonderen einen kom- 
plett vorgefertigten, formstabil zusaramengesetzten Schall- 
danqpferkorper 2 mit einer f lexiblen umwickelten Gehause- 
Hilfswand zumindest unter Freilassung des Durchgangs der An- 
schlufistutzen 4 vor, wobei zumindest ein Hohlraum zwischen 
Schalldampferkorper 2 und der Gehause-Hilf swand mit unver- 
packtem, durch die Gehause-Hilf swand einbringbaren Schall- 
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dattipfxingsmaterial 6 befullt ist. 

Hierbei kaiin die Au%nseite der Gehause-Hilf swand durch das 
Gehause 1 des Schalldaittpf ers abgestutzt sein, d.h. beitn End- 
produkt des Schalldanqpf ers die Gehause-Hilf swand zusatzlich 
z\m eigentlichen Gehause 1 vorgesehen sein. 

Altemativ kann aber auch die Gehause-Hilf swand durch das Ge- 
hause 1 des Schalldampfers ausgetauscht, insbesondere abge- 
schalt, werden. 

Die Gehause-Hilf swand ist eine flexible Polie 7, eine wickel- 
bare Blechplatte 14 oder eine kubische, ein- oder mehrstucki- 
ge Negativform eines Mantelgehauses 12 eines Mantelschall- 
dampf ers . 

Das Gehause eines Halbschalen-Schalldampf ers kann aus zwei 
Halbschalen 9, 10 bestehen. 

Das Gehause eines Mantelschalldainpf ers kann ein im Quer- 
schnitt ovaler oder kreisrunder, nahtloser, einstuckiger, 
nach dem Tief ziehverfahren hergestellter Rohrmantel sein, 
Oder ein im Querschnitt ovaler oder kreisrunder gewickelter 
Rohrmantel sein, dessen Langsverbindungsstelle verschweiSt 
Oder mit einem Langsfalz versehen ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Absorptions -Schalldantp- 
fers fur Kraft fahrzeuge in Halbschalen- Oder Mantel - 
Bauweise, mit einem Gehause (1) und einem im Gehause an- 
geordneten inneren Schalldampferkorper (2) , wie Rohre 
(3), AnschlirBstutzen (4), Trennwande (5), etc., wobei 
zumindest ein Hohlraum des Absorptions -Schalldampfers 
mit Scballdarapfungstnaterial (6) in Form von Glaswolle 
Oder dergleichen befullt wird, 

dadurch gekennzeichnet , 

daS der Schalldampferkorper (2) komplett vorgefertigt 
und formstabil zusammengesetzt wird, daE der formstabil 
zusammengesetzte Schalldampferkorper (2) mit einer fle- 
xiblen Hilfswand als Gehauseersatz zumindest unter Frei- 
lassung des Durchgangs der AnschluBstutzen (4) umwickelt 
Oder zumindest teilweise eingehullt wird, und dafi durch 
eine 6ffn\mg in der flexiblen Hilfswand mittels Binfull- 
Lanze (8) oder Einfull-Rohr unverpacktes Schalldamp- 
fungsmaterial (6) in den Hohlraum als Hohlraum-Befullung 
eingebracht wird, bevor das vorgef ertigte Gehause (1) 
Oder zumindest ein letzter Gehauseteil des Absorptions - 
Schalldampfers urn den Schalldampferkorper (2) ein- 
schlieSlich Hohlraum-Befullung angeordnet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ als flexible Hilfswand eine Folie (7) , vorzugsweise 
aus Kunststoff , um den Schalldampferkorper (2) zumindest 
in einer Lage mit tJberlappung gewickelt wird, daS die um 
den Schalldairpferkorper (2) gewickelte Folie (7) mittels 
Einfull-Lanze (8) zwecks Befullen des Hohlraums mit 
Schalldamfiingsmaterials (6) durchstochen wird, und daE 
die Einfull-Lanze nach einem Befullen des Hohlraums wie- 
der entfemt wird. 
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3 . Verf ahren nach Anspruch 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ der Schalldampferkorper (2) einschliefilich utnwickel- 
ter Polie (7) in eine untere Gehausehalf te in Form einer 
unteren Halbschale (9) eines Halbschalen-Schalldampfers 
vorzugsweise f ormschlussig eingebracht wird, bevor die 
Binfull-Lanze (8) gesetzt iind die Hohlraum-Befullung 
vorgenoTtimen wird, xind daB nach einer Hohlraxim-Befulliing 
tind nach einem Entfemen der Einfull-Lanze die obere Ge- 
hausehalf te in Form einer oberen Halbschale (10) vor- 
zugsweise f ormschlussig auf die untere Halbschale (9) 
aufgesetzt wird, und daS die obere und die untere Halb- 
schale (9, 10) miteinander verbunden werden. 

4. Verf ahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die obere und die untere Halbschale (9, 10) langs 
der Verbindungsstelle (11) laser-verschweiSt oder mit- 
tels Umschlagsfalz verbunden werden. 

5 . Verf ahren nach Anspruch 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da& der Schalldampf erkoarper (2) einschlieSlich Hohlraum- 
Befullung, jedoch ohne umwickelte Folie (7) , in ein auf 
dem Umfang geschlossenes, im Querschnitt ovales oder 
kreisrundes Mantelgehauses (12) eines Mantelschalldanqc)- 
fers axial eingeschoben wird. 

Verf ahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Axialeinschiebtmg in einem Prefisitz erfolgt, wo- 
bei bei einem Einschieben die umwickelte Folie (7) durch 
die Stimseite (13) des Mantelgehauses (12) vom Schall- 
darapferkorper (2) und der Hohlraum-Befullung abgeschalt 
wird. 
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7 . Verf ahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekeimzeichnet, 

da£ als flexible Hilfswand eine Blechplatte (14) mit zu- 
mindest einer Durchgangsof fnxing (15) \m den Schalldamp- 
ferkorper (2) in einer Lage mit Uberlappung (17) gewik- 
kelt und befestigt, vorzugsweise mittels Spannring ver- 
spaimt, wird, daE durch die Durchgangsof fnung (15) die 
Einfull-Lanze (8) Oder das Einfull-Rohr in den Hohlraum 
eingesteckt ixnd die Holilraum-Befulliing eingebracht wird, 
nnd daS nach der Hohlraum-Befullung und einem Entf emen 
der Einfull-Lanze (8) oder des Einfull-Rohres der 
Schalldainpferkorper (2) einschlieElich Hohlraum-Beful- 
lung in ein axial ausgerichtetes, vofgefertigtes, auf 
dem Umfang geschlossenes, im Querschnitt ovales oder 
kreisrundes Mantelgehause (12) eines Mantelschalldamp- 
fers eingeschoben wird. 

8. Verf ahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dcUS nach einem Einschieben des Schalldampf erkorpers (2) 
einschliefilich Hohlraum-Befullung in das Mantelgehause 
(12) die hohle, bereits gewickelte Blechplatte (14) fur 
eine Hohlraum-Befullung eines weiteren, gleich aufgebau- 
ten Schalldampf erkorpers weiterverwendet wird. 

9. Verf ahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die hohle, bereits gewickelte Blechplatte (14) in 
der Umfangsverspannung geringfugig umfangserweitemd ge- 
16s t wird, bevor der gleich aufgebaute Schalldampf erkor- 
per axial in die gewickelte Blechplatte (14) eingescho- 
ben und vor einer Hohlraum-Befullung wieder auf dem Um- 
fang verspannt wird. 

10- Verf ahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
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da£> als flexible Hilfswand eine ein- oder mehrstuckige 
kubische Negativform eines Mantelgehauses (12) des Ab- 
sorptions -Schalldampfers mit zumindest einer Durch- 
gangsof fniing (15) angeordnet und mit einem Schalldanp- 
ferkorper (2) bestuckt wird, wobei nach einer Anordniing 
der Negativform um den Schalldampf erkorper (2) durch die 
Durchgangsof fnung(en) der Negativform die Einfull-Lanze 
(8) Oder das Einfull-Rohr zwecks Befullen des Hohlraums 
mit Schalldampf ungsmaterial (6) gesteckt xind nach einem 
Befullen wieder entfemt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS nach einer Hohlraum-Befullung der Schalldampf erkor- 
per (2) in ein axial ausgerichtetes, auf dem Umfang ge- 
schlossenes Mantel gehause (12) geschoben wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

daJS nach einer Hohlraum-Befullxing die Negativform vom 
Schalldampf erkorper (2) entfemt wird, daS der Schall- 
dampf erkorper nebst Hohlraum-Befullung mit einer Blech- 
platte (18) als Gehausemantel umwickelt wird, und daS 
die umwickelte Blechplatte (18) langs der Langsverbin- 
dungsstelle (19) vorzugsweise mittels Laser verschweiSt 
Oder mit einem Langsfalz versehen wird. 

13. Absorptions- Schalldampf er fur Kraf tfahrzeuge in Halb- 
schalen- oder Mantel -Bauweise, mit einem Gehause (1) und 
einem im Gehause angeordneten inneren Schalldampf erkor- 
per (2) , wie Rohre (3) , AnschlviEstutzen (4) , Trennwande 
(5), etc., wobei zumindest ein Hohlraum des Absorptions- 
Schalldanpfers mit Schalldampf ungsmaterial (6) in Form 
von Glaswolle oder dergleichen befullt ist, gefertigt 
nach einem Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet. 
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daS der kotnplett vorgef ertigte, formstabil zusatnmenge- 
setzte Schalldatttpferkorper (2) mit einer flexiblen Ge- 
hause-Hilf swand**zumindest luiter Freilassung des Ehirch- 
gangs der AnschluSstutzen (4) umwickelt oder eingehullt 
ist, und zumindest fein Hohlraum zwischen SchalldSmpf er- 
korper (2) und Gehause-Hilf swand mit unverpacktem, durch 
die Gehause-Hilf swand einbringbaren SchalldaTt5)fvLngstnate- 
rial (6) befullt ist. 

14. Schalldanpfer nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ die AuEenseite der GehSuse-Hilf swand durch das Ge- 
hause (1) des Schalldarapf ers abgestutzt ist. 

15. Schalldampfer nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet , 

daE die Gehause-Hilf swand durch das Gehause (1) des 
Schalldanrpf ers austauschbar ist. 

16. Schalldanrpf er nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Gehause-Hilf swand eine Folie (7) , vorzugsweise 
aus Kunststoff, ist. 

17. Schalldanrpf er nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJB die Gehause-Hilf swand eine wickelbare Blechplatte 
(14) ist. 

18. Schalldampf er nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Gehause-Hilf swand eine kubische ein- cxJer mehr- 
stiickige Negativform eines Mantelgehauses (12) eines 
Mantel schalldan5)f ers ist. 
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19. Schalldampfer nach einem der Anspruche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dcifi das Gehause*zwei Halbschalen (9, 10) sind, 

20. Schalldatt5)fer nach Anspruch 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Gehause ein im Querschnitt ovaler Oder kreisrxin- 
der nahtloser, einstuckiger, nach detn Tief ziehverfahren 
hergestellter Rohrmantel ist. 

21. Schalldampfer nach Anspruch 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Gehause ein im Querschnitt ovaler oder kreisorun- 
der gewickelter Rohrmantel ist, dessen Langs verbindungs- 
stelle verschweifit oder mit einem Langsfalz versehen 
ist . 
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